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Abstract of DE1 0037739 

Hot runner nozzle for an injection mold (6) has 
a centering section (11) between the nozzle 
shaft (3) and tip (10). This can be pressed into 
a socket (9) in a mold fitting (7) to form a seal. 
A sealing ring (13) is positioned between the 
centering section and the walls (12) of the 
socket. This consists to a large extent of an 
insulating, heat- and compression-resistant 
plastic. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® HeiSkanalduse fur eine SpritzguSform 

® Die HeiGkanalduse besitzt zur Abdichtung zwischen 
dem beheizten HeiSkana! (2) und einem Formeinsatz (7) 
einen Dichtungsring (13), dessert Querschnitt zu einem 
wesentlichen Teil durch einen isoiierenden, warmebe- 
standigen und druckfesten Kunststoff (14) gebildet wird. 
Dadurch wird der Warmeubergang zwischen dem beheiz- 
ten HeiBkanal (2) und der SpritzguSform (6; 7) vermin- 
dert, so daft die Dauerlauftemperatur gesenkt werden 
kann, wodurch Zersetzungserscheinungen desGranulats 
bei Verweilzeiten vermieden werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine HeiBkanaldiise fur eine 
SpritzguBform miteinem beheizbaren, einen HeiBkanal ein- 
schlieBenden Dusenschaft, eincr Diisenspitze und cincm 5 
zwischen dem Diisenschaft und der Diisenspitze angeordne- 
ten Zentrierabschnitt, welcher abdichtend in eine Aufnah- 
meoffnung eines Formeinsatzes einpreBbar ist. 
[0002] [n der SpritzguBtechnik erfordert der hohe Ein- 
spritzdruck eine druckbestandige Abdichtung zwischen der 10 
HeiBkanaldiise und dem Formeinsatz. Ublicherweise erfolgt 
diese Abdichtung iiber einen metallischen Abschnitt oder 
Dichtring, beispieisweise aus Titan, Da der Kunststoff bei 
Temperaturen von etwa 300°C eingespritzt wird, wahrend 
die Form selbst nur auf Temperaturen von 80°C bis 180°C 15 
erwarmt wird, ergibt sich ein betrachtlicher Warmeveriust 
von der HeiBkanaldiise uber die metallische Abdichtung zur 
SpritzguBform. Urn diesen Warmeveriust auszugleichen, ist 
es notwendig, die HeiBkanaldiise auf eine hdhere Tempera- 
tur aufzuheizen, als dies fur die FlieBeigenschaften des 20 
Kunststoffs notwendig ware. Abgesehen von der Verlust- 
warme hat dies vor allem den Nachteil, daB sich wahrend 
auftretender Verweilzeiten das Kunststoffgranulat bei diesen 
erhohten Temperaturen zersetzt. 

[0003] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, die HeiBka- 25 
naldiise so zu gestalten, daB eine deutliche Reduzierung der 
Dauerlauftemperatur moglich ist, so daB auch bei hoheren 
Verweilzeiten Zersetzungserscheinungen desGranulats ver- 
mieden werden konnen. 

[0004] ErfindungsgemaB wird dieses Ziel mit einer HeiB- 30 
kanaldiise der eingangs genannten Art dadurch erreicht, daB 
der Kontakt zwischen dem Zentrierabschnitt und der Wand 
der Aufnahmeoffnung durch einen Dichtungsring gebildet 
wird, dessen Querschnitt zu einem wesentlichen Teil durch 
einen isolierenden, warmebestandigen und druckfesten 35 
Kunststoff gebildet wird. 

[0005] Durch die erfindungsgemaB vorgesehene Isolation 
der Duse im Kontaktbereich zum Formeinsatz mit Hilfe ei- 
ner hochtemperatur- und druckfesten Kunststoffdichtung er- 
reicht man einen erheblich groBeren Spielraum fiir die Para- 40 
metereinstellungen des Spritzprozesses und einen deutli- 
chen Ruckgang von Storungen. 

[0006] In der praktischen Ausgestaltung der Erfindung ist 
es moglich, den Dichtungsring vollstandig aus Kunststoff zu 
fertigen, wobei der Warmeveriust am starksten reduziert 45 
wird. Urn jedoch den zwangslaufig mit dem Kunststoffmate- 
rial verbundenen erhohten VerschleiB in Grenzen zu halten, 
ist es vorteilhaft, den Querschnitt des Dichtungsrings nur zu 
einem Teil aus Kunststoff und in besonders verschleiBge- 
fahrdeten Bereichen aus Metall zu gestalten. So kann der 50 
Dichtungsring beispieisweise aus einem Metallring und ei- 
nem Kunststoffring zusammengesetzt sein, die entweder 
uberlappend zusammengefiigt sind oder koaxial ineinander- 
liegen. Als Metall kommt vorzugsweise Titan in Betracht, 
wahrend als Kunststoffmaterial ein Polyimid, wie es bei- 55 
spielsweise unter dem Handelsnamen Vespel® erhaltlich ist, 
oder ein anderer Kunststoff mit vergleichbaren Eigenschaf- 
ten in Betracht. 

[0007] Die Erfindung wird nachfolgend an AusfUhrungs- 
beispielen anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigt 60 
[0008] Fig. 1 eine Schnittansicht einer erfindungsgema- 
Ben HeiBkanaldiise in Verbindung mit einem Formeinsatz, 
[0009] Fig. 2 einen vergroBerten Detailausschnitt der Dii- 
senspitze in dem Formeinsatz aus Fig. 1, 
[0010] Fig. 3, 4 und 5 verschiedene Abwandlungen in der 65 
Querschnittsgestaltung eines Dichtungsrings. 
[0011] Die in Fig. 1 und 2 gezeigte HeiBkanaldiise 1 be- 
sitzt einen Diisenkopf la mit einem daran anschlieBenden 
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Diisenrohr 2, welches von einer Heizvorrichtung 4 rohrfcr- 
mig umgeben ist. Das Diisenrohr ist mit der Heizeinrichtung 
4 in eine Bohrung 3a einer Formplatte 3 bzw. 7a eines Form- 
einsatzes 7 eingesteckt und mittels eines nicht dargestellten 
Verteilerblocks fixicrt Aus diescm Verteilerblock wird der 
erwarmte und verflussigte Kunststoff durch den Diisenkopf 
la und durch das Diisenrohr 2 in Richtung des Pfeiles 5 un- 
ter hohem Druck in eine Form 6 eingespritzt, welche in dem 
Formeinsatz 7 eine Kavitat 8 mit der Kontur des zu spritzen- 
den Kunststoffteiles aufweist. Der Fonneinsatz 7 weist eine 
Aufnahmeoffnung 9 auf, uber die der flussige Kunststoff 
entlang einer Diisenspitze 10 in die Kavitat 8 eingespritzt 
wird. 

[0012] Damit die Dusenspritze 10 exakt in der Einspritz- 
offnung der Kavitat 8 zentriert wird, ist sie iiber eine anna- 
hernd konisch gestalteten Zentrierabschnitt 11 mit dem Dii- 
senrohr 2 verbunden. Die eigentliche Zentrierung erfolgt 
aber erfindungsgemaB iiber einen zusatzlichen Dichtring 13, 
der an einem Stufenabsatz 12 des Formeinsatzes 7 anliegt. 
Mit diesem Dichtring 13 wird die Aufnahmeoffnung 9 des 
Formeinsatzes abgedichtet, so daB ein Entweichen des 
Kunststoffes nach auBen verhindert wird. 
[0013] Wie in Fig. 2 in vergroBerter Form dargestellt ist, 
besteht der Dichtring 13 aus einem Kunststoffring 14 mit L- 
formigem Querschnitt und einem mit dem Kunststoffring 
ineinandergesteckten Metallring 15 von entgegengesetzt L- 
formigem Querschnitt. Dieser Metallring 15, beispieisweise 
aus Titan, hilft einen erhohten VerschleiB zu vermeiden und 
somit die Standzeit des Werkzeugs zu erhohen, wahrend die 
Dichtflachen, insbesondere im Umfangsbereich 17 durch 
den Kunststoff gebildet werden, so daB der WarmeabfluB 
vom HeiBkanal zum Formeinsatz deutlich reduziert wird. 
Mit einer derartigen Gestaltung kann beispieisweise die Fer- 
tigungstemperatur urn annahernd 30° gesenkt werden. 
[0014] Wichtig ist bei dieser Gestaltung des Dichtrings 
13, daB der untere Ringabschnitt 11a des aus Metall, vor- 
zugsweise Titan, bestehenden 2^entrierabschnittes 11 nur 
den Kunststoffring 14 beruhrt und keine Warmebrucke zu 
dem inneren Ringabschnitt des Metallrings 15 bildet. 
[0015] Fig. 3 zeigt eine etwas abgewandelte Gestaltung 
des Dichtringes 13. Er besteht in diesem Fall aus einem au- 
Beren Kunststoffring 24 mit L-formigem Querschnitt und ei- 
nem konzentrisch eingesetzten Metallring 25. In diesem Fail 
kann der Warmeubergang zusatzlich gesenkt werden, wobei 
allerdings ein erhohter VerschleiB in Kauf genommen wer- 
den muB. 

[0016] Fig. 4 zeigt eine weitere Abwandlung des Dich- 
tungsrings 13. Er wird in diesem Fall aus einem einfachen 
auBeren Kunststoffring 34 mit einfachem, rechteclrigem 
Querschnitt und einem inneren Metallring 35 mit ebenfalls 
rechteckigem Querschnitt gebildet. 
[0017] Fig. 5 zeigt noch eine weitere Abwandlung, nam- 
lich einen Dichtungsring 13, der ganzlich aus einem Kunst- 
stoffring 44 mit L-formigem Querschnitt gebildet ist Diese 
Ausfuhrungsform erzielt die groBte Warmeisolierung, hat 
allerdings auch den groBeren WerkzeugverschleiB. 

Patentanspriiche 

1. HeiBkanalduse fiir eine SpritzguBform (6) mit ei- 
nem beheizbaren, einen HeiBkanal (2) einschlieBenden 
Dusenschaft (3), einer Diisenspitze (10) und einem 
zwischen dem Dusenschaft (3) und der Dusenspitze 
(10) angeordneten Zentrierabschnitt (11), welcher ab- 
dichtend in eine Aufnahmeoffnung (9) eines Formein- 
satzes (7) einpreBbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kontakt zwischen dem Zentrierabschnitt (11) 
und der Wand (12) der Aufnahmeoffnung durch einen 
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Dichtungsring (13) gebildet wird, dessen Querschnitt 
zu einem wesentlichen Teit durch einen isolierenden, 
warmebestandigen und druckfesten Kunststoff gebildet 
wird. 

2. HeiBkanalduse nach Anspruch I, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB der Dichtungsring (13) ganzlich aus 
Kunststoff (44) besteht. 

3. HeiBkanaldiise nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dichtungsring (13) aus einem Metall- 
ring (IS; 25; 35) und einem Kunststoffring (14; 24; 34) to 
zusammengesetzt ist. 

4. HeiBkanalduse nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Metallring (25; 35) und der Kunst- 
stoffring (24; 34) koaxial ineinanderliegen. 

5. HeiBkanalduse nach Anspruch 3, dadurch gekenn- is 
zeichnet, daB der Metallring (15) und/oder der Kunst- 
stoffring (14) einen L-formigen Querschnitt aufweisen 
und teilweise einander uberlappen. 

6. HeiBkanalduse nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Metallring (15; 25; 20 
35) aus Titan besteht. 

7. HeiBkanalduse nach einem der Anspriiche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffring aus 
Polyimid besteht. 
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